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(57) Abstract 

A process and device are disclosed for manufacturing a toothbrush with a handle part and a bristle head carrying a plurality of bristle 
bundles. The basic body of a bristle head is formed from a hard component in an injection-moulding device and the bristle bundles are 
embedded at their ends in bristle bundle-holding regions joined by connecting webs. These connecting webs are cut through and the basic 
body of the bristle head is extrusion-coated witrra soft component. 

(57) Zusammenfassung 

Die vorliegende Erhndung betriffl ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Zahnburste mit einem Griffteil und 
einem Burstenkopf, der eine Mehrzahl von Borstcnbundeln aufweist. Dabei wird in einer SpritzgieBeinrichtung ein Grundkorper eines 
Burstenkopfes aus einer Hartkomponente hergestellt, wobei die Borstenbiindel an ihren Enden in Borstenbundelhaltebereichen eingebettet 
sind, die durch Stegabschnitte miteinander verbunden sind. Diese Stegabschnitte werden durchtrennt und der Grundkorper des Burstenkopfes 
wird mit einer Weichkomponente umspritzt. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Zahnburste 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung 
einer Zahnburste mit einem Griffteil, einem Burstenkopf und einer Mehrzahl von 
Borstenbundel, wobei zumindest der Burstenkopf teilweise aus einer ersten und ei- 
ner zweiten Komponente besteht. 

Bei der Herstellung von Zahnbursten ist es bekannt, den Burstenkopf aus einer 
Hartkomponente durch Spritzgiefien herzustellen, wobei dieser Burstenkopf Sacklo- 
cher aufweist, in die die Burstenbundel mit der sogenannten Ankermethode einge- 
druckt werden. Weiterhin ist bei der Herstellung von Zahnbursten die sogenannte 
ankerlose Methode bekannt, bei der die Borstenbundel von einem hartelastischen 
Kunststoff umspritzt werden. Durch den hartelastischen Kunststoff wird verhindert, 
daft die Borstenbundel leicht aus dem Burstenkopf herausgezogen werden. Weiter- 
hin bestimmt die hartelastische Komponente im wesentlichen das elastische Verhal- 
ten des Burstenkopfs. Bei Zahnbursten ist es jedoch wunschenswert, daft der Bur- 
stenkopf Borstenabschnitte aufweist, die eine geringe relative Steifigkeit haben und 
Borstenabschnitte aufweist, die eine hohe relative Steifigkeit haben. Dazu ware es 
moglich, Borstenbundel mit unterschiedlicher Steifigkeit zu verwenden. Die Verwen- 
dung unterschiedlicher Borsten bei einer Zahnburste erhoht jedoch den Fertigungs- 
aufwand erheblich. 

Es ist daher die Aufgabe der voriiegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung 
einer Zahnburste der eingangs genannten Art bereitzustellen, bei dem der Bursten- 
kopf und die darin aufgenommenen Borstenbundel verbesserte Steifigkeitseigen- 
schaften aufweisen. Des weiteren ist es eine Aufgabe der Erfindung, eine Spritz- 
giefieinrichtung zur Herstellung einer Zahnburste der eingangs genannten Art be- 
reitzustellen, mit der auf kostengunstige Weise eine Zahnburste hergestellt werden 
kann, deren Burstenkopf und die darin aufgenommenen Borstebundel verbesserte 
Steifigkeitseigenschaften aufweisen. 

Die erstgenannte Aufgabe wird erfindungsgemafi durch das Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruches 1 gelost. 
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Die nachgenannte Aufgabe wird bei einer SpritzgiefJeinrichtung zur Herstellung ei- 
ner Zahnburste erfindungsgemaft durch die Merkmaie des Anspruches 13 gelost. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind jeweiis in den Unteranspruchen 
dargelegt. 

Nachfoigend wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispieien in Verbindung 
mit den dazugehorigen Zeichnungen naher erlautert. In diesen zeigen: 

Fig. 1A-D den prinzipiellen Aufbau einer Spritzgiefieinrichtung und den prinzipiel- 
len Ablauf des Herstellungsverfahrens, 

Fig. 2A-D drei beispielhafte Zahnbursten, die mit Hilfe der Vorrichtung und des 
Verfahrens, das in Verbindung mit den Fig. 1 A-D erlautert ist, herge- 
stellt sind. 

Figur lAzeigt einen Querschnitt durch eine Spritzgieftform der Spritzgiefieinrichtung 
mit einem Formoberteil 9 und einem ersten Formunterteil 10a, die sich an einer 
Formtrennebene 1 1 beruhren. Die beiden Formhalften 9 und 10a bilden einen ersten 
Formhohlraum 4, in dem beispielsweise, wie hier gezeigt, zwei bewegbare Formker- 
ne 6a, 6b eingesetzt sind. Die bewegbaren Formkerne sind in Offnungen des ersten 
Formunterteils 10a aufgenommen. Wie in Fig. 1B gezeigt ist, lassen sich die beiden 
bewegbaren Formkerne 6a, 6b im wesentlichen senkrecht zur Formtrennebene 1 1 
bewegen. An den bewegbaren Formkernen 6a, 6b sind Durchtrittsoffnungen 12a, 
12b ausgebildet. Diese Durchtrittsoffnungen 12a, 12b sind so ausgelegt, dad sie 
den Durchtritt von Hartkomponente a beim Spritzgieden ermdglichen. Weiterhin sind 
an den Durchtrittsoffnungen 12a, 12b Einrichtungen, wie z.B. Messer oder Schnitt- 
kanten, vorgesehen, um durch die Durchtrittsoffnungen 12a, 12b gebildete Stegab- 
schnitte 7a, 7b zu durchtrennen, wie dies spater naher erlautert wird. 

Wie in den Figuren 1C und 1D gezeigt, weist die SpritzgiefJeinrichtung ein zweites 
Formunterteil 10b auf, das mit dem Formoberteil 9 einen zweiten Formhohlraum 5 
bildet, der grofter als der erste Formhohlraum 4 ist. 
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Nachfolgend wird die Arbeitsweise der SpritzguUeinrichtung naher erlautert. Zu- 
nachst werden die Borstenbundel in die SpritzgufJform eingesetzt, die, wie in Figur 
1A gezeigt, das Formoberteil 9, das erste Formunterteil 10a und die bewegbaren 
Formkerne 6a und 6b aufweist. Sind die Borstenbundel 3 in dem Formoberteil 9 ein- 
gesetzt, so werden die Enden der Borstenbundel durch Hartkomponente a umspritzt 
Dabei bilden sich Borstenbundelhalteabschnitte 8a, 8b, 8c, die durch Stegabschnitte 
7a, 7b miteinander verbunden sind. Die Stegabschnitte 7a, 7b werden dadurch ge- 
bildet, dali Hartkomponente a die Offnungen 12a, 12b in den beweglichen Formker- 
nen 6a, 6b wahrend des Spritzgieliens ausfullt. Nachdem auf diese Weise der 
Grundkorper aus Hartkomponente a der Zahnburste hergestellt ist, der Borstenbun- 
delhalteabschnitte 8a, 8b, 8c aufweist, werden die Stegabschnitte 7a, 7b, die zwi- 
schen den Borstenbundelhaltebereichen 8a, 8b, 8c ausgebildet sind abgeschert. 
Dies geschieht dadurch, dali die bewegbaren Formkerne 6a, 6b im wesentlichen 
senkrecht zur Formtrennebene 11 durch die Offnungen im ersten Formunterteil 10a 
herausgezogen werden. Danach besteht zwischen den Borstenbundelhalteberei- 
chen 8a,8b und 8c keine Verbindung aus Hartkomponente a mehr. Spatestens in 
dieser Herstellungsphase werden die Borstenbundel 3 in dem Formoberteil 9 fixiert, 
in dem sie durch eine Haltevorrichtung (nicht gezeigt) festgegklemmt werden. Da- 
nach wird das erste Formunterteil 10a durch das zweite Formunterteil 10b ersetzt, 
wie dies in Fig. 1C gezeigt ist. Das erste Formoberteil 9 und das zweite Formunter- 
teil 10b bilden zusammen einen zweiten Formhohlraum 5, der grofter als der erste 
Formhohlraum 4 ist. Danach werden die aus Hartkomponente a gespritzten und 
voneinander getrennten Borstenbundelhaltebereiche 8a, 8b und 8c mit Weichkom- 
ponente b umspritzt. Nach Beendigung dieses Herstellungsprozesses kann die 
Zahnburste aus der Form entnommen werden. Als Weichkomponente wird vorzugs- 
weise ein thermoplastischer Elastomer mit einer Harte kleiner 90 shore A verwendet. 

Die dadurch hergestellte Zahnburste weist somit Borstenbundel auf, die von Hart- 
komponente a umschlossen sind, wobei diese aus Hartkomponente gebildeten Bor- 
stenbundelhaltebereiche vollstandig in Weichkomponente b gelagert sind, so dafi 
das jeweilige Borstenbundel entsprechend der elastischen Eigenschaften der wei- 
chelastischen Komponente bewegbar in dem Burstenkopf gehalten ist. Dabei zeigt 
Fig. 1B einzelne Borstenbundel 3, um den Borstenbundelhaltebereiche 8a, 8c aus- 



BNSDOCID: --WO P&16604A1 .1 > 



4 

WO 99/1 6604 PCT/EP97/05952 

gebilclet werden, und Gruppen von Borstenbundeln, an denen ein gemeinsamer 
Borstenbundelhaltebereich 8b ausgebildet ist. 

Das Verfahren zur Herstellung einer Zahnburste mit verbesserten elastischen Ei- 
genschaften zielt darauf ab, daft zunachst ein Grundkorper eines Burstenkopfes 2 
aus Hartkomponente a gespritzt wird, wobei die einzeinen Borstenbundel 3 in die- 
sem Grundkorper aufgenommen sind und Borstenbundelhalteabschnitte 8a, 8b, 8c 
aus Hartkomponente gebildet werden, die nur durch einen oder mehrere Stegab- 
schnitte 7a, 7b mit dem ubrigen Grundkorper verbunden sind, um den gesamten 
Grundkorper des Burstenkopfes in einem Arbeitsgang herzustellen. Diese Stegab- 
schnitte 7a, 7b werden nachfolgend durchtrennt, so da£ zwischen den einzeinen 
Borstenbundelhaltebereichen 8a, 8b, 8c keine Verbindung mehr besteht. Dazu ist es 
notwendig sicherzustellen, da(J die einzeinen Borstenbundel 3 in der vorgesehenen 
Lage fixiert sind. Als nachstes werden die Borstenbundelhalteabschnitte und der 
ubrige Burstenkopf ganz oder teilweise mit einer Weichkomponente b umspritzt, um 
so eine Verbindung zwischen den zuvor getrennten Teilen wiederherzustellen. Bei 
der Herstellung des Grundkorpers des Burstenkopfes kann dieser einzeln oder in 
Verbindung mit dem Griffteil 1 in einem Arbeitsgang hergestellt werden. Bei dem 
Umspritzen des Burstenkopfes ganz oder teilweise mit Weichkomponente kann auch 
das Griffteil entsprechend ganz oder teilweise mit Weichkomponente umspritzt wer- 
den. 

Das oben genannte Verfahren bezieht sich vorzugsweise auf die Herstellung einer 
Zahnburste in der ankerlosen Technik, bei der die Borstenbundel an einem Ende mit 
einer Verdickung, zum Beispiel durch Anschmelzen, versehen werden und danach in 
Hartkomponente eingebettet werden. Dem Fachmann ist jedoch klar, daft in Ab- 
wandlung des Verfahrens und der Vorrichtung eine Zahnburste in der Ankertechnik, 
d.h. ein Borstenbundel wird U-formig um einen Anker, z.B. ein Blattchen aus Metall 
oder Kunststoff, geschlungen und in Sacklocher eingestanzt, nachdem diese durch 
Spritzgiefien des Burstenkopfes aus Hartkomponente gebildet wurden, ebenso an- 
zuwenden ist. Dabei sind lediglich Haltevorrichtungen vorzusehen, die die jeweiligen 
Borstenbundelhalteabschnitte, die die Sacklocher aufweisen, fixieren, nachdem die 
Stegabschnitte durchtrennt sind. Falls es notwendig ist, sind weitere Haltevorrich- 
tungen vorzusehen, die das Einstanzen der Borstenbundel mit dem Anker in die in 
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Weichkomponente eingebetteten Borstenbundelhaltebereiche ermoglichen. In eini- 
gen Fallen ist es zweckmafiig, bei der Herstellung einer Zahnburste die ankerlose 
Technik mit der Ankertechnik zu kombinieren. 

In den Figuren 2A bis 2C sind drei Beispiele von Zahnbursten, die unter Zuhilfe- 
nahme des genannten Verfahrens und der Spritzgielieinrichtung hergestellt wurden, 
gezeigt. Dabei zeigt Fig. 2a einen Burstenkopf 2 und ein'Griffteil 1. Der Burstenkopf 
2 weist eine Mehrzahl von Borstenbundeln 3 auf, die in Hartkomponente a eingebet- 
tet sind. In einem mittleren Bereich des Burstenkopfes 2 sind mehrere Borstenbun- 
del 3 in einem Abschnitt aus Hartkomponente a eingebettet. In einem vorderen und 
hinteren Bereich des Burstenkopfes 2 ist jeweils ein einzelnes Borstenbundel ange- 
ordnet, das jeweils in einem Borstenbundelhalteabschnitt aus Hartkomponente a 
eingebettet ist. Dieser Borstenbundelhalteabschnitt ist wiederum in Weichkompo- 
nente b eingebettet, urn eine hohere Elastizitat zu erreichen. Bei der Herstellung des 
Grundkorpers dieser Zahnburste sind die bewegbaren Formkerne so ausgebildet, 
dad sie Offnungen aufweisen, um die Borstenbundelhaltebereiche der Borstenbun- 
del 3 im vorderen und hinteren Bereich des Burstenkopfes 2 in einem SpritzguBvor- 
gang mit dem mittleren Bereich des Burstenkopfes 2 gespritzt werden konnen. Da- 
durch bilden sich ein Oder mehrere Stegabschnitte zwischen dem Borstenbundelhal- 
teabschnitten aus Hartkomponente a des vorderen und des hinteren Kopfbereichs 
und dem mittleren Burstenbereich. Durch das Herausziehen der bewegbaren Form- 
kerne werden diese Stegabschnitte durchtrennt. Der Formhohlraum, der durch das 
Herausnehmen der Formkerne und/oder ein zusatzlicher Formhohlraum, der durch 
den Wechsel eines Teils des Formwerkzeugs oder das Entfernen zusatzlicher 
Formkerne entsteht, wird dann mit Weichkomponente b entsprechend einem Zwei- 
komponentenspritzgiefiverfahren ausgefullt. Dabei ist ersichtlich, daft die Form, die 
Lage und die Anzahl der bewegbaren Formkerne entsprechend der gewunschten 
Geometrie und der Beborstung des Burstenkopfes gewahlt wird. 

Die Fig. 2B zeigt ein weiteres Beispiel einer Zahnburste, die unter Zuhilfenahme des 
genannten Verfahrens und der SpritzgiefJeinrichtung hergestellt wurde. Die einzel- 
nen Borstenbundel sind dabei in ahnlicher Weise, wie in Fig. 2A gezeigt, einzeln 
oder in Gruppen in Hartkomponente a eingebettet. Einzelne Borstenbundel sind da- 
bei in Abschnitte, die aus Weichkomponente b gebildet sind, eingebettet. Diese Ab- 
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schnitte aus Weichkomponente b wechseln mit Abschnitten aus Hartkomponente a 
ab. Ahnlich wie in Verbindung mit der Fig. 2A erlautert, werden die Anzahi und die 
Ausgestaltung der zur Herstellung notwendigen Formkerne entsprechend der Geo- 
metrie und der gewunschten Eigenschaften der Beborstung des Burstenkopfes ge- 
wahlt. 

Die Fig. 2C zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Zahnburste, die unter Zuhil- 
fenahme des genannten Verfahrens und der Spritzgiefteinrichtung hergestellt wurde. 
Bei der Zahnburste gemafJ Fig. 2C sind in einem mittleren Burstenbereich mehrere 
Borstenbundel in Hartkomponente a eingebettet. In einem rechten und linken Sei- 
tenbereich sind einzelne Borstenbundel mit Borstenbundelhalteabschnitten aus 
Hartkomponente a versehen und in einem Abschnitt aus Weichkomponente b ein- 
gebettet. Auch bei der Zahnburste gemafc Fig. 2C richtet sich Lage, Form und An- 
zahi der Formkerne nach der gewunschten Geometrie und den gewunschten Eigen- 
schaften des Burstenkopfes. 

Bei den in den Fig. 2A bis 2C gezeigten Ausfuhrungsbeispielen sind einzelne Bor- 
stenbundel von Hartkomponente a umschlossen, um einen Borstenbundelhaltebe- 
reich zu bilden. Diese Borstenbundelhaltebereiche sind von Weichkomponente b 
umschlossen, um die elastischen Eigenschaften zu verbessern. Dem Fachmann ist 
jedoch klar, daft auch eine Gruppe von Borstenbundeln mit einem gemeinsamen 
Borstenbundelhalteabschnitt gebildet werden kann, der wiederum in Weichkompo- 
nente entsprechend dem genannten Verfahren eingebettet werden kann. Weiterhin 
zeigt sich bei diesen Ausfuhrungsbeispielen, insbesondere bei den Zahnbursten 
gemafl der Fig. 2A und 2C, daft Borstenbundel des mittleren Bereichs des Bursten- 
kopfes 2 weitgehend problemlos auch in der Ankertechnik eingebracht werden kon- 
nen. 
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1. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste mit einem Griffteil (1) und einem Bur- 
stenkopf (2), der eine Mehrzahl von Borstenbundel (3) aufweist, wobei zumindest der 
Burstenkopf teilweise aus einer ersten und einer zweiten Komponente besteht, gekenn- 
zeichnet durch die Verfahrensschritte: 

Spritzgieflen eines Grundkorpers eines Burstenkopfes aus einer ersten Kom- 
ponente (a) in einem ersten Formhohlraum (4), wobei die Borstenbundel (3) an ihren 
Enden in zumindest einem Borstenbundelhaltebereich (8a,8b,8c) aus der ersten 
Komponente eingebettet werden und der Borstenbundelhaltebereich durch zumindest 
einen Stegabschnitt (7a t 7b) mit den ubrigen Bereichen aus der ersten Komponente 
(a) verbunden wird, 

Abscheren des Stegabschnitts (7a,7b) zwischen dem Borstenbundelhaltebe- 
reich (8a) und dem ubrigen Bereich (8b,8c), 

Wechseln des Formhohlraums, wobei der zweite Formhohlraum (5) im Be- 
reich der Borstenbundelhaltebereiche (8a.8b.8c) grOfler als der erste Formhohlraum 
(4) ist, 

Umspritzen der aus der ersten Komponente (a) gebildeten Borstenbundelhal- 
tebereiche (8a,8b,8c) mit einer Weichkomponente (b). 

2. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die erste Komponente (a) eine Hartkomponente ist und die zweite 
Komponente (b) eine Weichkomponente ist. 

3. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach Anspruch 1 Oder 2 t da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Wechsel des Formhohlraums durch ein Umsetzen 
der in die erste Komponente (a) eingebetteten Borstenbundel (3) von dem ersten 
Formhohlraum (4) in den zweiten Formhohlraum (5) erfolgt. 

4. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dafl das Abscheren des Stegabschnitts (7a,7b) durch 
das Verschieben eines bewegbaren Formkerns (6a,6b) eines Formwerkzeugs erfolgt. 
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5. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 

4, gekennzeichnet durch Spritzen mehrerer Borstenbundelhaltebereiche (8a,8b,8c) 
wahrend des SpritzgiefJens des Grundkdrpers uber Stegabschnitte (7a t 7b). 

6. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, da(S eine Vieizahl von Borstenbundel durch die erste 
Komponente (a) umspritzt werden, urn einen Borstenbundelhalteabschnitt (8b) zu bil- 
den. 

7. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daft ein einzelnes Borstenbundel durch die erste Kom- 
ponente (a) umspritzt wird, urn ein Borstenbundelhalteabschnitt (8a f 8c) zu bilden. 

8. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dali die Borstenbundel an ihren Enden mit Verdickun- 
gen versehen werden, und die Verdickungen mit der ersten Komponente (a) wahrend 
des Spritzgiefiens des Grundkorpers umspritzt werden. 

9. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, da(i das Abscheren der Stegabschnitte (7a, 7b) weitge- 
hend senkrecht zu deren Langserstreckung, vorzugsweise in noch geschlossenem 
SpritzgiefJwerkzeug, erfolgt. 

10. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 

9, gekennzeichnet durch Spritzgieden des Griffteils (1) aus der ersten Komponente 
(a) zusammen mit dem Spritzgielien des Grundkorpers des Burstenkopfes (2). 

1 1 . Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach Anspruch 1 0, gekenn- 
zeichnet durch Umspritzen des Griffteils (1) oder Teile desselben mit der zweiten 
Komponente (b) zusammen mit dem Umspritzen der Borstenbundelhaltebereiche 
(8a,8b,8c). 

12. Verfahren zur Hersteliung einer Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dafi der Wechsel des Formhohlraums durch den 
Wechsel zumindest eines Teils eines Formwerkzeugs erfolgt. 
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13. Verfahren zur Herstellung einer Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dafi die Zahnburste nach dem Umspritzen mit der 
zweiten Komponente (b) entformt wird. 

14. Spritzgiefieinrichtung zur Herstellung einer Zahnburste, insbesondere einer 
Zahnburste nach einem der Anspruche 1 bis 12, mit einem Formoberteil (9) und ei- 
nern ersten Formunterteil (10a), die zusammen einen ersten Formhohlraum (4) bilden, 
urn einen Grundkdrper eines Burstenkopfes (2) zu spritzen, dadurch gekennzeich- 
net, dafi zumindest ein bewegbarer Formkern (6a,6b) in dem ersten Formhohlraum 
(4) vorgesehen ist, wobei der Formkern (6a,6b) erste Einrichtungen (12a, 12b) auf- 
weist, die wahrend des Spritzens die Ausformung zumindest eines Stegabschnitts 
(7a,7b) zwischen gespritzten Borstenbundelhaltebereichen (8a,8b,8c) vorsehen und 
der Formkern (6a, 6b) zweite Einrichtungen aufweist, die den Stegabschnitt (7a,7b) 
abscheren, wenn der Formkern in vorgegebener Weise bewegt wird. 

15. Spritzgiefieinrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
ersten Einrichtungen (12a, 12b) vorgesehen sind, urn eine Vielzahl von Stegabschnit- 
ten (7a, 7b) auszuformen. 

16. Spritzgielieinrichtung nach einem der Anspruche 14 Oder 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi eine Vielzahl von beweglichen Formkernen (6a,6b) vorgesehen 
ist. 

17. Spritzgiefieinrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Formoberteil (9) Aussparungen aufweist, urn die einzelnen Bor- 
stenbundel (3) des Burstenkopfes (2) wahrend des Spritzvorgangs aufzunehmen. 

18. Spritzgiefieinrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zumindest ein Formkern (6a,6b) weitgehend senkrecht zu der Lflngs- 
erstreckung der Stegabschnitte (7a,7b) bewegbar ist. 

18. Spritzgiefieinrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi ein zweites Formunterteil (10b) vorgesehen ist, das mit dem Formober- 
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teil (9) einen zweiten Formhohlraum (5) bildet, der grofJer ats der erste Formhohlraum 
(4) ist. 

19. Spritzgiefteinrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& eine Haltevorrichtung vorgesehen ist, um die Borstenbundel wahrend 
des Spritzgiefiens in dem Formoberteil (9) zu halten. 

20. SpritzgiefJeinrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad die SpritzgieReinrichtung Einrichtungen aufweist, um den Grundkorper 
des Burstenkopfes aus einer ersten Komponente zu spritzen, und Einrichtungen auf- 
weist, um den Grundkorper mit einer zweiten Komponente zu umspritzen. 
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